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Rauchdurchiassige gereckte nahtlose Schlanchhiille sowie deren Verwendnng 
als Nahmngsmittelhiille 



Die Erfindung betrifft eine rauchdurchiassige coextrudierte biaxial- oder uniaxial- 
oder nicht gereckte nahtlose mindestens Einschichthiille die zu einem thermofbderten 
Schlauch gefoimt werden kann. Sie wird als Umhiillung von pastQsea oder fliissigen 
Nahnmgsmittehi oder auch von Nicht-Nahrungsmittehi verwendet und ist besonders 
gut geeignet als kiinstliche WursthiUle mit natuiidentischer H^tik und Optik fax ge- 
raucherte Nahrungsmittel wie beispielsweise Wurst. 

Zur Herstellung von geraucherten Nahrungsmittehi im spezdeUen von Wurstwaren, 
sind bislang vomehmUch Natuidann und Hailen beziehungsweise Schlauchhiillen 
aus Naturdaim, regenerierter Cellulose oder Kollagen eingesetzt worden. Die 
Herstellung dieser Produkte ist technisch und finanziell aufwendig und verlangt den 
Einsatz von Spezialanlagen. Erschwerend kommt hinzu, dass KoHagendaim 
BindegewebseiweiB enthSlt und der Verbraucher Produkte mit tierischen Rohstoffen 
ersetzen mochte. 

Durch die hohe Wasserdampfdurchlassigkeit von Kollagen- und Cellulosehiillen ist 
em unerwiSnschtes austrocknen der Ware nach langerer Lageizeit zu bemSngehi. 
Altemativ hierzu kSnnen Htillen aus Kunststoffen eingesetzt werden. Schlauchhiillen 
aus thermoplastischen Kunststoffen sind auf dem Markt weit verbreitet und zeichnen 
sich durch ihre guten Barriereeigenschaften aus. Leider sind Lebensmittelhiillen mit 
guterBarriereeigenschaft nicht raucherbar. Aus Savic, Z.: Sausage Casings, VICTUS 
Lebensmittelindustriebedarf, Wien, Osterreich, p. 245-300 und Kohan, Melvin L: 
Nylon Plastics Handbook, Carl Hanser Verlag, Munich Vienna New York, 1995, p 
151-190 ist bekannt, dass zur Herstellung derartiger Schlauchhiillen das Blasfolien- 
oder das Double-Bubble-Verfahren eingesetzt werden kann. 



VVVVDp^O 



Je nach herzusteUendem bzw. zu verpackendem Gut mflssen aUerdings umfengreiclie 
spezifische Anfordenmgen erffiUt werden, van den Anwendimgen in der Praxis ge- 
recht zu werden. Zu diesen anwendungstechnischen Eigenschaftsanforderungen 
kSnnen beispielsweise bei der Wurstherstellung zShlen: 



- hohe Oder geringe Barriereeigenschaften 
Temperaturbestandigkeit bis Sterilisationstmiperatur 

- gute Haftung zum Fiillgut 

gute WeiterreiBfestigkeit bei Waimlagerung 

- ausreichender Schmmpf 

hohe Festigkeit, FoimstabiHta^ Prallheit 

gutes Schaiverhalten, leichte Schaibarkeit 

gutes HeiB und Kaltanschnittverhalten 

leichte Konfektionieibarkeit, insbesondere Rafifbarkeit und 

gute Stippbarkeit insbesondere Kalt- und HeiBstippbarkeit 

gute Einfarbbarkeit und Farbdeckung 

gute Bedruckbarkeit und sichere Druckfarbenhaftung 

Unbedenklichkeit laut Lebensmittelrecht (Richtlinien EG, Bundesamt ftir 
gesundheitUchen Veibraucherschutz und Veterinamedizin BGW, Food and 
Drug Administration FDA) 

Okologische UnbedenkUchkeit der verwendeten Materialien 

ZusatzUch wird immer hSufiger eine naturidentische Haptik und ein optisch 
ansprechendes Aussehen wie dies bei CoUagen-, CeHulose- und Faserdaimen bereits 
bekannt ist verlangt. 

Aus der EP-A 139 888 ist bekannt, dass durch den Einsatz von aliphatischem 
Polyamid eine erhohte Wasseraufiiahme von mindestens 5 Gewichtsprozent m6gUch 
ist, so dass in Gegenwart von Wasser oder Wasserdampf ein Rauchtlbergang auf die 
Wurst mSglich ist. Die Beispielprodukte zeigten nur einen unzureichenden 
Rauchtibergang mittels einer klimageregelten Rflacherkammer. 
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Aus der EP-A 0 920 808 ist eine EmschichtschlauchhiiUe bekamt, die durch den 
Einsatz von Cellulose Acetat Propionat als Matrixmaterial einen merkUcher 
Rauchgeschmack gewShrleisten soU. Es wird weiter die MQgHchkeit beschrieben, 
dass dem CeUulose Acetat Propionat ein Polyamid und/oder ein Cellulose-Pulver 
zugemischt werden kann. Die Verarbeitung dieses Gemisches ist kritisch, da sich das 
Cellulose-Pulver thermiscb zersetzen kann. Bei der Herstellung einer solchen 
Schlauchhtille ist die EinsteUung der richtigen Verfehrensparameter wie beispiels- 
weise Schneckendrehzahl und Hdzbandtemperatur schwietig und als entsprechend 
kritisch ist die Herstellung zu beurteilen. So kann beispielsweise eine 
Durchsatzerhfihung dutch eine ErhShung der Schneckendrehzahl aufgrund 
verstaikter Dissipation zu unerwtinschten Temperaturspitzen und damit zu einer 
thennischen Schadigung des Cellulose-Pulvers fiihren. Eine praxisflbUche 
VerSnderung der Verfehrensparameter ist folgUch nicht gewShrleistet. Weiter ist 
durch den Einsatz von Cellulose-Acetat-Propionat als Matrixmaterial das 
Verarbeitungsverhalten dieser WursthilUe problematisch, da sich dieses Material 
durch ein schlechtes Verstreckverhalten auszeichnet. So ist aus EP-A 0 929 808 zu 
entnehmen, dass an der Beispielhiille einen maxhnalen Reckgrad von 2 in LSngs- 
und Querrichtung erzielt werden konnte. Bereits Savic, Z.: Sausage Casings, 
VICTUS Lebensmittelindusttiebedat^ Wien, Osterrdch, p. 267-277 beschreibt die 
Notwendigkeit eines hbhen Verstreckverhaitnisses zur Verbesserung der 
mechanischen und optischen Eigenschaften der Schlauchhtille. Eine gering gereckte 
SchlauchhfiUe muss aufgrund geringer mechanischer Festigkeit eine grSBere 
Wandstarke besitzen als eine hochverstreckte. Eine groJ3e WandstMrke der Hfllle zieht 
jedoch eine hohe Barrierewirkung mit sich, so dass das Ziel einer hohen 
Wasserdampfdurchlassigkeit mit einem geringen FlSchenreckgrad nicht optimal 
realisiert werden kann. Ein geringer Flachenreckgrad fiihrt weiter dazu, dass 
gewxinschte mechanische Eigenschaften wie ZylindiizitSt der HtUle, 
WeiterreiBfestigkeit und pralle Optik durch die Reckparameter nicht 
verbrauchergerecht eingesteUt werden kSnnen. So kann festgestellt werden, dass das 
WeiterreiBverhalten aufgrund der WandstSike und der Materialwahl schlecht ist und 
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derartige Hiillen zur Faltenbildung neigen, so dass ein imsympathische Optik 
entsteht. ErgSnzend kam festgesteUt werden, dass der Einsatz dnes CeUulose- 
Pulvers mit der brachriebenen eagen Komgr6Benverteilmig von 90% zwischen 50- 
400 pm zu einer mmaturUch dnheitlich strukturierten Oberflache fiihrt. 
AbschlieBend muss festgehalten werden, dass das gesetzte Erfindungsziel des 
Patentes EP-A 0 920 808 eine rauchdurchlSssige KunststoffhtlUe zu entwickeln, die 
dnen Faserdann substituieren kann, nicht erreicht worden ist. 

Aus der WO 02/078455 und WO 99/07227 ist bekannt, dass durch den Einsatz von 
fein dispergierten liydrophilen Materialien (Tropfendurchmesser von 0,1 - 3 ^un) wie 
Vinylalkohol, Vinylpyirolidon oder Vinylalkoholester die 
Wasserdampfduichlassigkeit durch das AussptUen dieser wasserldsKcben Materialien 
aus der Hiille wShrend dem WSssem eriifiht werden kann. Durch die Zugabe von 
anorganischen Salzen als hydrophiles Material kSnnen zusatzlich Vakuolen beim 
Verstrecken der Hulle erzeugt werden, so dass eine gesteigerte Wasserdurchlassigkeit 
gegeben ist Die so hergestellten rauchdurchlassigen HtiUen haben den Nachteil, dass 
die Formstabilitat des Endproduktes nur schwierig zu erreichen ist und dass durch die 
Fehlstellen in der HiiUe ein starker Wasserverlust bei Lagerung vorhanden ist. Weiter 
ist die Herstellung eines solchen Gemisches problematisch und bedarf bei der 
verlangten DispergiergOte eine verfahrenstechnisch aufwendige und kostenintaosive 
Vorgehensweise. Die optischen und h^tischen Eigenschaflen wirken kOnstlich und 
damit weniger ansprechend auf den Betrachter. 

Auch die WO 02094023 basiert auf der Einbindung von Blasen durch einen Blasen- 
bildner. Auch hier ist ein erhohter Wasserverlust wShrend der Lagerung und eine 
kritisch Prozessfuhrung zu vermuten. Durch die Vakuolen im Darm ist mit einer 
mechanischen Schwachung zu rechnen, so dass die BeftUlung dieser SchlauGhhttllen 
sehr behutsam und folglich nicht praxisgerecht vorgenommen werden muss. Die vom 
Konsumenten geforderten mechanischen Eigenschaften wie beispielsweise 
Faltenfreiheit, Stippfdhigkeit, WeiterreiBfestigkeit und Zyhndiizitat kSmien nur 
ungentlgend erfiillt werden. 
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Der Kunde verlangt zunehmeud rSucherbare KunststofiQitlllen die einen guten 
Kompromiss aus Wasserverlust bei Lagerung und Rauchgeschmack darstellen imd 
dennoch aUen anwendungstechnisclien Anfordenmgen insbesondere den 
mechanischen, h^tischen und optischen Anspriichen des Verbrauchers gerecht 
werden. Es bestand damit die Aufgabe, eine SchlauchhiiUe zu entwickeln, die eine 
sehx gute Rauchdurchlassigkeit au^eist, ohne dass bei langer Lagerung ein 
kritischer Gewichtsverlust eintritt. Weiter soUte mit dieser HMe eine RSucherung 
unter den bei der BrObwuist (iblichen Bedingungen wie beispielsweise 
HeiBraucherung mSgUch sein. Die Produktion soUte zudem unkritisch und 
kostengOnstig sein, so dass ein mechanisch, h^tisch und optisch ansprechendes md 
dennoch wirtschaftUches Produkt gefertigt werden Vanti 

GelSst wurde diese Aufgabe, dutch die Entwicklung einer coextrudierten biaxial- 
oder uniaxial- oder nicht gereckte nahtlosen mindestens Einschichthiille, die zu 
einem thennofixierten Schlauch geformt wurde, auf der Basis eines Polyamid- 
Naturfaser-Gemisches mit FaserlSngen zwischen 5 bis 10.000 urn. Denkbar ist auch 
der Einsatz von NaturfeserSden, -bSndchen oder netzen. Die HersteUung dieser 
SchlauchhiiUe kann iiber die an sich bekannten BlasfoUen- oder Double-Boubble- 
Verfehren vorgenommen werden. Denkbar ist auch die Veraibeitung dutch andere 
Verfehren wie dem FlachfoUen-, SpiitzgielS- oder Rotationsverfahren. Die 
Veraibeitung dieses Gfemisches ist sowohl auf Doppelschneckenextmdem als auch 
auf Einschneckenextrudem mit oder ohne Entgasungszone mSghch. Bevorzugt ist 
der Einsatz auf Einschneckenextrudem mit Nutbuchsenzylinder mit oder ohne 
Entgasungszone, die besonders haufig Six die SchlauchhuUenherstellung benutzt 
werden. da aufgrund kurzen Verweilzeit und niediigen mittleren Massetempetatur 
die Veratbeitung unkritisch ist 



Gegenstand der Erfindung ist daher eiue mindestens einschichtige rauchduichlSssige 
SchlauchhiiUe, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine Schicht der nahtlosen 
SchlauchhflUe ein Gemisch aus Polyamid und Naturfasem und gegebenenfeUs 
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Additive enthait, wobei die Smmne der ScMchtdicken zwischen 5 und 200 ^un Uegt 
irnd die Wasserdampfduichlassigkeit der HiiUe nach ASTM F1249-01 bei einer 
Ten^eratur von 23«'C und einer lelativen Liiflfeuchte von 85% wenigstens 
25 cmV(m^ x Tag x bar) beUagL 

Die erfindungsgemaBe nabtlose SchlauchhtUle kann einen Bin- oder Mehr- 
schichtaufbau aufweisen. 

• Bevoizugt enthait mindestens eine Schicht der HlUle ein Gemisch aus Natur- 
fesem (Faserlange von 5-10000 fim) und einem Gemisch aus aUphatischem 
Polyamid aus der Gnq>pe PA6, PAll, PA12, PA66, PA6.8, PA6.9, PA6.10, 
PA6.11, PA6.12, mit einem Copolymer aus den darin enfhaltenen Monomer- 
emheiten oder einer Mischung der genannten aliphatischen Polyamide be- 
steht. 

o Besonders bevorzugt enthait mindestens eine Schicht der Schlauchhiille 
30Gew.-% bis 99,9Gew.-% eines aliphatischen Polyamids und/oder 
Copolyamids und/oder einer Mischung aus denselben und/oder (teil- 
)aromatischen PA und/oder olefinischen (Co-)Polymer (wie zJB. EVA, 
EVOH, lonomediarz) und/oder (Co-)Polyester und 0,1 Gew.-% -70 Gew.-% 
Fasem bezogen auf das Gesamtgewicht des Polymergemisches dieser Schicht 

• Bevorzugt ist der eingemischte Faseranteil eine Mischung aus verschiedenen 
Typen und/oder LSngen, wobei besonders bevoizugt eine Cellulosefaseranteil 
eine bimodalen Mischung verschieden langer Fasem des selben oder 
unterschiedlichen Typs besteht. 

• Ubhcherweise Hegt die Summe der Schichtdicken zwischen 5 und 100 pan, 
bevorzugt bei 20-50 ^im und besonders bevorzugt bei 20-30 fun. 

• Bevorzugt sind die Naturfasem CeUulosefesem, die mittels eines Compound, 
Masterbatch oder dutch direkte Binmischuug verarbeitet werden kfinnen. 

» tJbUcherweise betrSgt die Wasserdan^fdurchlSssigkeit der HiUle nach ASTM 
F1249-01 bei einer Temperatur von 23°C und einer relativen Luflfeuchte von 
85% wenigstens 25 cmV(m^ x Tag x bar) betrSgt 
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Gegenstand der Erfindiing ist das YetMiren. zur HersteUimg einer solchen 
schlauchfiJrmigen, biaxial verstreckten rauchdinchlassigea Lebensmittelliiflle. 
Die HersteUung der erfindungsgemaBea SchlauchhiiUe geschieht zweckmaBig iiber 
ein Extrusionsverfehren. Der in Faser-, Granulat- oder Pulverform vorUegende 
Rohstoff wird in dnem Extruder komprimiert, aufgeschmolzen, homogenisiert und 
tlber eine Dtlse ausgetragen und zu einem nahtlosen Schlauch geformt. Der 
austretende Primarschlauch wird mittels Lufl- oder Wasserkfihlung abgektthlt und 
anschlieBend simultan biaxial verstreckt. Ein besonders geeignetes Verfehren ist 
dabei das simultane biaxiale Recken mittels Double-Bubble-Technologie, bei der die 
Verstreckung der PrimStblase iiber einen anKegenden Innendruck erfolgt. Zur 
gezielten Einstellung der Schrumpfeigenschaflen kann die HiiUe anschUeBend einer 
Wannebehandlung unterzogen werden. Durch Zugabe von Farbpigmenten kann die 
nahtlose Schlauchhfllle nach Bedarf eingeQibt werden, wobei ein mehrschichtiger 
Aufbau den besonderen VorteU besitzt ein oder mehrere Schichten einzufdrben, so 
dass eine besonders gute Farbintensitat, Farbtreue und Farbdeckung eizielt werden 
kann. 



Es ist bekannt, dass bei der Verarbeitung von Naturfasem zu einer thermische und 
mechanische Schadigung kommen kann. Eine thermische Schadigung macht sich 
durch Inhomogenitaten wie z.B. in Fonn von Stippen und/oder Veibrennem 
bemerkbar. Eine mechanische Schadigung ist duich eine unerwOnschte Reduzierung 
der Faseriange und Faserdurchmesser sowie deren Verteilung erkennbar. 
Cbeiraschenderweise konnte die Naturfaser ohne signifikante thermische Schadigung 
in die Polyamid-Matrix emgemischt werden. Durch eine geeignete Prozessftihrung 
komite hierbei gleichzeitig die mechanische Schadigung der Fasem nach Bedarf 
eingestellt werden. Es war weiter iibeiraschend, dass die haptischen und optischen 
Eigenschafien der erzeugten nahtlosen SchlauchhiiUe denen eines Natur-, 
Cellulosefaser- oder Collagendarmes bei wirtschaflUcherer Herstellung ahnelten. 
ErstaunHcherweise war das mechanische Verhalten der Schlauchhiille sehr gut So 
komite der Schlauch gestippt und gerafil werden, ohne beim anschheBenden BrOhen 
aufeq)latzen oder weiterzureiBen. Die Baniereeigenschaflen wie beispielsweise 
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Wasserdampf. imd Sauerstoffdurchlassigkeit kSnnen iiber dea FaseranteU angepasst 
werden, so dass auch der Einsatz in Schlauchliimen mit hoher Banierewirkung imd 
natOrKchem Bscheinmigsbild denkbar ist. Eine Sauerstofifbarriere verhindert bei 
Lagerung bekanntennaBen eine negative Anderung wie z.B. firOhzeitige Vergrauung 
das der SchlauchhtUleninneaseite zugekehrten Brates. Die Wasserdampfbairiere 
behindert bei Lagerung bekanntennaBen den durch Verdunsten von Wasser aus dem 
Fmigut induzierten Gewichtsverlust der Verkaufsware, der einerseits den Erl6s des 
Produktes reduziert und anderseits infolge von Volumenschwindung zu feltigen 
unansehnlichea Produkten fahi^ kann. 



Die nahtlose SchlauchhuUe enthait bevoizugt mindestens eine Schicht aus einem 
Polyamid imd CeUulosefasem. Das Polyamid besteht als Hauptkomponente entweder 
aus einem aliphatischen Homopolyamid oder einem aHphatischen Copolyamid oder 
einem Blend aus aliphatischem Homo- und Copolyamid oder einem Blend aus 
aHphatischem Homo- oder Copolyamid und einem teilaromatischen Polyamid. Als 
aKphatische Homo- und Copolyamide eignen sich solche Polyamide, wie sie in 
aUgemeiner Weise im KunststofEhandbuch Teil 3/4 'Tolyamide" Seite 22 S, Carl 
Hanser Verlag Mtinchen Wien 1998 beschrieben sind. Das aliphatische Polyamid ist 
ein Homopolyamid aus aliphatischen primSren Diaminen und aHphatischen 
Dicaibonsauren oder ein Homopolymerisat von co-Amino-caibonsauren oder deren 
Lactamen. Das ahphatische Copolyamid enthait die gleichen Einheiten und ist z. B. 
ein Polymer auf Basis eines oder mehrerer aliphatischer Diamine und einer oder 
mehrerer Dicaibonsauren und/oder einer oder verschiedener co-Aminocarbonsauren 
Oder deren Lactamen. Die aHphatischen piimaren Diamine enthalten insbesondere 4 
bis 8 C-Atome. Geeignete Diamine sind Tetra-, Penta-, Hexa- und Octamethylen- 
diamin, besonders bevorzugt ist Hexamethylendiamin. Die aHphatischen Dicarbon- 
sauren enthalten insbesondere 4 bis 12 C-Atome. Beispiele ftlr geeignete Dicaibon- 
sauren sind Adipinsaure, Azelainsaure, SebazinsSure und Dodecandicarbonsaure. Die 
(O-Aminocarbonsaure bzw. deren Lactame enthalten 6 bis 12 C-Atome. Ein Beispiel 
fflr m-Aminocarbonsauren ist die 1 1-Aminoundecansaure. Beispiele flir Lactame sind 
s-Caprolactam und a>-Lauiinlactam. Besonders bevorzugte ahphatische Polyamide 
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sind Polycaprolactam (PA 6) und Polyhexamethylenadipmamid (PA66). Bin beson- 
ders bevoizugtes aKphatisches Copolyamid ist PA 6/66, das aus Caprolactam-, Hexa- 
mettyleadiamm- imd Adq)insaureeinlieiteii besteht TeUaromatische Polyamide 
werden im KunststofiQiandbuch Teil 3/4 'Tolyamide" Seite 803 ff Carl Hamer 
Verlag Miinchen Wien 1998 beschrieben. 

Bei den teilaromatischen Polyamiden und Copolyamiden kSxmen entweder die 
Diamineinheiten iiberwiegend oder ausscUieBUch die aiomatischea Einheiten bilden, 
wahrend die Dicarbonsauxeeinlieiten tlberwiegend oder ausschUeBUch aUphatischer 
Natur sind, oder die Diamineinheiten sind Iiberwiegend oder ausscMieBlich alq)ha- 
tischer Natur, wahrend die Dicarbonsaureienheiten iiberwiegend oder ausschlieBUch 
die aromatischen Einheiten bilden. Beispiele ftlr die erste AusftShrtmgsfonn sind 
teilaromatische Polyamide oder Copolyamide, bei denen die aromatischen Diamin- 
einheiten aus m-Xylylendiamin und Phenylendiamin bestehen. Die aUphatischen 
Dicarbonsaureeinheiten dieser Ausfuhnmgsform enthalten gew6hnlich 4 bis 10 C- 
Atome, wie z.B. Adipinsaure, Sebazinsavire und Azelainsaure. 

Neben den aromatischen Diamineinheitai und den aliphatischen Dicarbonsaure- 
einheiten konnen auch noch aliphatische Diamineinheiten und aromatische Dicarbon- 
saureeinheiten in Mengen von jeweils bis zu 5 Mol-% enthalten sein. Eine besonders 
bevorzugte Ausfiihrungsfonn besteht aus m-Xylylendiamin- und Adq)insaure-Ein- 
heiten. Dieses Polyamid (PA-MXD6) wird z.B. von der Fiima Mitsubishi Gas 
Chemical Company Inc. unter dem Namen MX-Nylon vertrieben. Beispiele fiir diese 
zweite Ausfllhrungsform sind teilaromatische Polyamide und Copolyamide, bei 
denen die aUphatischen Diamine gew6hnUch 4 bis 8 C-Atome enthalten. Unter den 
aromatischen Dicarbonsauren sind insbesondere Isophthalsaure und Terephthalsaure 
hervorzuheben. Neben den ahphatischen Diamineinheiten und den aromatischen 
Dicarbonsaureeinheiten kdnnen auch noch aromatische Diamineinheiten und 
aliphatische Dicarbonsaureeinheiten in Mengen von jeweils bis zu 5 Mol-% enthalten 
sein. 
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Die Bahtlose SchlauchhuUe kaim unverstreckt, imiaxial oder biaxial verstreckt sein. 
Bevorzugt ist die HtUle biaxial rait einem Flachenreckgrad von 4-10 und besonders 
bevoizugt von 6-10 verstreckt. Durch die Thermofixierung kann der Grad des 
Ruckschrumpfes eingestellt werden, wobei bevorzugt era Schrumpf bei 100°C icn 
5 Wasserbad von 0-30% und besonders bevorzugt eia Schrumpf von 10-20% 
eingestellt wird. 

Die eingemischten Naturfasem konnen Fasem auf Basis von Polysacchariden wie 
z3. CeUulosefasem aus Pflanzen wie z.B. Hanf, Jute, Leinen, Bambus, Kokosnnss, 

10 Hok Oder auch Cellulosefiasem aus Regeneratcellulose nach dem Viskose- oder 
LyoceUverfahren oder natttrlichen Mineralfasem wie KohlenstofEFasem sein. 
Bevorzugt wird eine Cellulosefaser eines Laubholzes, Weichholzes oder Nadelholzes 
mit einer Lange von 5-10000 fim bevorzugt mit einem 95 % Anteil mit der Lange 
5-35 |Lim und/oder 35-350 \im und/oder 350-10000 jim, besonders bevorzugt mit der 

15 Lange 5-35 |xm und/oder 350-10000 p,m bei einem Durchmesser von 2-30p.m 
eingesetzt. Die Fasem konnen auch als Mischung daraus, besonders bevorzugt als 
bhnodale Misclnmg daraus eingesetzt werden. Die Schilttdichte solcher 
CeUulosefasem schwankt je nach Faserlange und Typ zwischen 20-600g/l. Die 
Fasem konnen thennisch und/oder physikalisch und/oder chemisch vorbeliandelt 

20 sein. 

Die eingemischte Menge der Fasem in der Schicht betragt zwischen 0,1-70% 
bevorzugt zwischen 0,1-10% und besonders bevorzugt zwischen 0,1-7% 
Gewichtsprozent. Die eiagemischte Fasermenge kaim aus verschiedenen Fasertypen 
25 xmd/oder Faserlangen bestehen, besonders bevorzugt ist ein Gemisch aus verschieden 
Fasertypen und/oder Faserlangen. 

Die Naturfasem kSnnen mittels eines Compounds oder Masterbatches auf der Basis 
eiaes aliphatischem Polyamid wie PA6, PAl 1, PA12, PA66, PA6/66, PA6.8, PA6.9, 
30 PA6.10, PA6.11, PA6.12 und/oder anderen Thennoplasten oder duxch direkte 
Binmischung verarbeitet werden. Bevorzugt wird eui Compound oder Masterbatch 
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aiif der Basis eines medrigschmelzendeii Polyamids wie PA6/66 und/oder PA12. Die 
Schichtea der Hfllle kSmiea Additive wie Gldtmittel, Aatiblockmittel, 
NuJdeirungsmittel, FliUstoffe iind Farbpigmente beinhaltea oder ein Gemisch aus 
diesen. Weiter kSnnen die Schichtea der Htille hydrophile MateriaUen wie 
VinylpyrroUdon, Vinylalkohol, Alkyloxazoline, Alkylen Glykol, Acrylamid, 
Alkylenoxid, Acrylsaure, Metaacrylsaure, Maleinanhydrid, Vinylalkoholether, 
Vinylalkoholester, Celluloseether, Polylactid (PLA), Polyphosphazene. Polysiloxane 
enthalten. 

Das Masterbatch und/oder Compoimd kairn als Gianulat oder als Pulver hergestellt 
sein. Bevoizugt wird die Granulatform, die kugelfcJrmig oder zylindrisch sein kann. 
Besonders bevoizugt wird ein zylindrisches Granulat zwischen 2-7 mm LSnge und 1- 
4 mm Duichmesser mit pordsem CHiarakter der durch eine spezieUe HersteUung 
realisiert werden kann und zu einer reduzierten Scherkrafl in der glatten und 
genuteten Feststoffeone des Extruders ftihrt. Das Masterbatch und/oder Conq)ound 
kann gegebenenfells vorgetrocknet werden. 

Die HersteUung der HtiUe kann mit Hilfe des BlasfoUen- oder Doiible-Boubble- 
Verfehren hergestellt werden, wobei ein Doppel- oder Einschneckenejctruder 
verwendet werden kann. Bevoizugt wird das Double-Boubble-Verfahren. 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist die Verwendung der erfindungsgemaBen 
nahtlose Schlauchhtille als Umhtllhingsmaterial fiir pastSse oder fliissige Fiillguter. 
Der besondere Vorteil einer nahtlosen Schlauchhixlle besteht darin, dass ein 
kontinuierUches, spiralfi)rmiges Schalen der Wurst mSgUch ist ohne durch 
StSrstellen wie beispielsweise eine Verbindungsnaht eingeschrMnkt zu sein. 
ZusatzUch ist der optische und h^tische Eindruck und die mechanische Integritat bei 
der HersteUung beispielsweise von Wurst der nahtlosen Schlauchhtille excellent ohne 
durch eine Naht beeintrSchtigt zu werden. Bevoizugt wird sie dabei als Wursthiille 
ftir Wurstbrat eingesetzt, welches zudem noch einer RSucherung unteizogen wird. 
Beispiele fOr geraucherte Wurstarten sind Kochwtlrste wie Leberwurst und 
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Blutwursl^ BrOhwflrste wie Jagdwurst, Bierwurst, Schinkenwuist und Kochschiokein, 
Rohwuist wie Salami odex auch weitere Lebensmittel wie Ose. 

la folgeudeai Beispielen soUen die Vorteile der erfindungsgemaBen Schlauchfolie 
deutlich gemacht werden. 

Vergleichsbeispiei 1 

Bin remes PA6/66 (Viskositatszahl=195, Sclimel2pimktr=196°C, FoUentyp) wurde 
auf einem EioschneckeateKtruder zu einer thennisch und mechanisch homogeaen 
Schmelze verarbeitet imd durch eiiie Ringdtise extradiert und zu einem Schlauch 
geformt. Der Schlauch wurde nach der Fotmgebung schnell abgekOhlt, so dass eine 
mittlere Wanddicke von 60 jim erhalten bUeb. Es handelt sich urn einen geringfugig 
biaxial gereckten Kunststoffschlauch. 

Vergleichsbeispiei 2 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 3 Schichten 

1 . 93% PA 6 (Viskositatszahl=225, FoUentyp) und 7% Antiblockmastetbatch mit 
einer Schichtdicke von 5 ^m (hmenschicht) 

2. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, SchmelzpunId«196''C, FoUentyp) mit 
einer Schichtdicke von 20 \im (Mittelschicht) 

3. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt?=196°C, FoUentyp) mit 
einer Schichtdicke von 5 nm (AuJJenschicht) 

wurde auf drei Einschneckenextrudem fiber eine RingdOse zu einem Primarschlauch 
geformt Der Schlauch wurde schneU abgekOhlt, dami auf die zum Verstrecken er- 
forderUche Mindesttemperatur erwarmt, mit HHlfe von innen wirkender Pressluft 
stark biaxial verstreckt und aoschUeBend in einer weiteten Heizzone thermofbdert. 
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Der Schlauch konnte fiber die Thermofixierung in seinen mechaxdschexi 
Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 30 |xm. 

5 Beispiel 1 

Bin Gemisch 95 % PA6/66 (Viskositatszalil=195, Schmelzptmktr=196''C, Folientyp) 
und 5% CelMosefasem (Laubholz-Celliilose mit 0L^3pin und 01>=17|4m) 
wurden in einem Extruder zu einem Compound verarbeitet und aosclilieBend auf 
10 einem Einschneckentextruder zu einer homogenen Schmelze verarbeitet und durch 
eine Ringdtlse extradiert und zu einem nahtlosen Schlauch gefoimt, Der Schlauch 
wurde nach der Foxmgebung zu einer nahtlosen Schlauchhtille schnell abgekuhlt, so 
dass eine mittlere Wanddicke von 60 \im erhalten blieb. Es handelt sich um einai 
geringfugig biaxial gereckten Kunststoffschlauch. 

15 

Beispiel 2 

Ein Gemisch 95 % PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunlct=196^C, FoUentyp) 
20 und 5 % mikrokristalline Cellulose mit 0L=Q,5\xm und 0D=17|Lun wurden iu einem 
Extruder zu einem Compound verarbeitet und anschliefiend auf einem 
Eioschneckentextruder zu einer homogenen Schmelze verarbeitet vuad durch eiae 
Ringdiise extrudiert und zu einem Schlauch geformt. Der Schlauch wurde nach der 
Formgebxmg schnell abgekiihlt, so dass eine mittlere Wanddicke von 60 jim erhalten 
25 blieb. Es handelt sich um einen geringf&gig biaxial gereckten Kunststoffschlauch. 
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Beispiel 3 

Eine mehrschichtige nahtlose SchlauchhiiUe bestehend aus 3 Schichten 

5 1. 93% PA6 (yiskositatezaM==225, FoUentyp) uad 7% Anti^^ 

einer Schichtdicke von 5 \un. Ctoneaschicht) 

2. 99% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpimkl=l 96*^0, FoUentyp) und 1% 
Cellulosefasem (0,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=6Onm imd 0D=2Opm tind 
0,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=23pm und 0D=17(4m) mit einer 

1 0 Schichtdicke von 20 \xm (TMittelschicht) 

3. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit 
einer Schichtdicke von 5 pm (AuBenschicht) 

wurde auf drei Eioschneckenextrudem uber eine Ringdiise zu einem Primarschlauch 
15 geformt. Der Schlauch wurde schnell abgekiihlt, dann auf die zum Verstrecken er- 
foxderliche Miadesttemperatur erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft 
stark biaxial verstreckt imd anschlieBend in einer weiteren Heizzone thermofibdert. 
Der Schlauch konnte tiber die ThermojBxierung in seinen mechanischeu 
Eigenschaiten eingestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 30 {im. 

20 

Beispiel 4 

Eine mehrschichtige nahtlose Schlauchhiille bestehend aus 3 Schichten 

25 1 . 93% PA 6 (Viskositatszahl=225, FoUentyp) und 7% Antiblockmasterbatch mit 

einer Schichtdicke von 5 pm (Ihnenschicht) 
2. 99% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkl=196°C, Fohentyp) und 1% 
Cellulosefasem (0,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=6O|Ltm tmd 0D=2OiLim und 
0,5% Laubholz-Cellulose mit 0L^3|jm und 0D=17|Lim) mit einer 

30 Schichtdicke von 20 ixm (Mittelschicht) 
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3. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Sclmielzpuiiktr=196°C, Folientyp) und 
1% Cellulosefasem (0D=2Opm imd 1,5% Laubholz-Cellulose mit 0D=<23pm 
und 0D=17pin) irdt einer Schichtdicke von 5 [im (AufiCTischicht) 

5 wurde auf drei Einschneckenextrudem uber eine Ringdiise zu einem Primarschlauch 
gefoimt. Der Schlauch wurde schnell abgekuhlt, dann auf die zum Verstrecken 
erforderliche Mindesttemperatur erwannt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft 
stark biaxial verstreckt und anschlieBend ia einer weiteren Heizzone thennofixiert. 
Der Schlauch koimte tlber die Thermofibcierung in seinen mechanischen 
1 0 Eigenschaften eingestellt werden und besaB eine mitdere Wanddicke von 30 p.m. 

Beispiel 5 

Eine mehrschichtige nahtlose SchlauchhtUle bestehend aus 3 Schichten 

15 

1. 97% PA 6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) und 3% Antiblockmasterbatch mit 
einer Schichtdicke von 6 [im (hmenschicht) 

2. 97% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 3% 
Cellulosefasem (1,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=6Opm und 0D=2Opm xmd 

20 1,5% Laubholz-Cellulose mit 0L=23pm und 0D=17|jm) mit einer 

Schichtdicke von 20 pm (MLttelschicht) 

3. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit 
einer Schichtdicke von 5 |Lim (AuBenschicht) 

25 wurde auf drei Eiaschneckenextradem fiber eiae Riagdiise zu einem Primarschlauch 
gefoimt. Der Schlauch wurde schnell abgekOhlt, dann auf die zum Verstrecken 
erforderliche Mindesttemperatur erwarmt, mit Hilfe von innen wirkender Pressluft 
stark biaxial verstreckt und anschliefiend in einer weiteren Heizzone thermojSxiert. 
Der Schlauch konnte tiber die Thermofbderung in seinen mechanischen 

30 Eigenschaften eingestellt werden imd besaB eine mittlere Wanddicke von 30 fxm. 

Beispiel 6 
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Eine mehrschichtige xiahtlose SchlauchhQUe bestehend aus 5 Schichten 

1- 93% PA6 (Viskositatszahl=225, FoUentyp) und 7% Antiblocktnasterbatch mit 
5 einer Schichtdicke von 6 }im (Iimenschicht) 

2. 98% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpimld^l96**C, Folientyp) und 2% 
Cellulosefasem (Cellulosefasem (1% Laubholz-Cellulose mit 0D=6O|im und 
0D=2OMni und 1% Laubholz-Cellulose mit 0L=23pm und 0D=17pm) mit 
einer Schichtdicke von 5 ^im (ScMcht zwischen Imien- und Mittelschicht) 
10 3. 100% PA6 (Viskositatszahl=225, Folientyp) mit einer Schichtdicke von 5 ^im 

(Mittelschicht) 

4. 100% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) mit 
einer Schichtdicke von 20 ycta (Schicht zwischen Mittel- und AuBenschicht) 

5. 97% PA6/66 (Viskositatszahl=195, Schmelzpunkt=196°C, Folientyp) und 3% 
15 Cellulosefasem (1,5% Laubholz-Cellulose mit 0I>=6O(jm und 0D=2Ojxm und 

1,5% Laubholz-CeUulose mit 0L=23pm und 01>=17pm) mit einer 
Schichtdicke von 5 |im (AuBenschicht) 

wurde auf drei Einschneckenextnidem tiber eine Ringdtlse zu einem Prim9rschlauch 
20 gefoimt. Der Schlauch wurde schnell abgekuhlt, dann auf die zum Verstrecken 
erforderUche Mindesttemperatur erwarmt, mit Hilfe von inaen wirkender Presslufl 
stark biaxial vorstreckt und anschlieJJend in einer weiteren Heizzone thermofixiert, 
Der Schlauch konnte liber die Thermofixierung in seinen mechanischen 
Eigenschaften eiagestellt werden und besaB eine mittlere Wanddicke von 41 \xm. 

25 

Referenzbeispiei 1 

Handelsprodukt , J6C norm" (5-schichtiger biaxial verstreckter Kunststoffechlauch) der 
30 CaseTech GmbH & Co KG mit einer Wanddicke von 41 pm. 
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Referenzbeispiel 2 

Handelsublicher Collagendann mit einer Wanddicke von 130 pm. 

5 

Piiifkriterien: 

Hullenabschnitte wurden 30 min lang gewassert, aoschlieBend bei konstantem Full- 
druck mit feiokornigem Bnihwurstbrat gefullt und aa den Enden mit MetaUclips ver- 

10 schlossOT. Dann wurden die Wiirste aufgehangt, in einem BrOhschrank mit 
Raucherzeuger 30 mm lang mit rauchgesattigtem Wasserdampf bei 75°C behandelt, 
anschlieBend 60 mm lang mit Wasserdampf ohne Ranch bei SO^'C gegart. Die Wiirste 
wurden an der Luft auf Raumtemperatur abgekOhlt und dann in einem Ktlhlraum bei 
etwa 6*^0 gelagert. Tabelle 1 zeigt, dass das Wurstbrat in den CTjBbadungsgemaBen 

15 Hiillen nach dem Rauchem deutlich starker geSrbt ist und einen intensiveren 
Rauchgeschmack aufweist. 

Tabelle 1 

20 





VB 


VB 


B 


B 


B 


B 


B 


B 


RB 


RB 




1 


2 


1 


2 


3 


4 


5 


6 


1 


2 


Raachgescbmack 


5 


2 


2 


2 


1 


1 


1 


3 


6 


1 


Rauchfarbe 


5 


3 


2 


2 


3 


3 


3 


4 


6 


1 


Wasserdanqjfdurchlassigkeit (g-m'^'d'^) 


25 


30 


19 


28 


31 


31 


32 


15 


7 


700 


Sauerstoffdurchlassigkeit (ml-m*^-d"^'bar'^) 


35 


40 


27 


37 


43 


43 


44 


26 


25 


110 


Gewichtsverlust 


2 


5 


4 


4 


2 


2 


2 


2 


1 


4 


Schaleigenschaften 


5 


2 


4 


4 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


Zylindrizitat 


5 


2 


5 


5 


2 


2 


2 


2 


2 


2 


NaturL Optik 


6 


6 


1 


1 


2 


1 


2 


2 


6 


2 


Natiirl. Haptik 


6 


6 


1 


1 


2 


1 


2 


2 


6 


2 


Farbdeckung 


2 


2 


6 


6 


1 


1 


1 


1 


1 


2 


Anschmttverhalten (heiB) 


5 


3 


4 


4 


1 


1 


1 


1 


4 


2 


WeiterreiBeigenschaften 


4 


4 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


4 


3 


Stippeigenschaften 


6 


4 


1 


1 


1 


1 


1 


1 


6 


2 



WW 5626 



-18- 



Obeiflacbenstniktai 


6 


6 


1 


1 


2 


1 


2 


1 


6 


2 


KiaDzeigenschaftea 


4 


2 


4 


4 


2 


2 


2 


2 


2 


2 



Bewertung : 1 = sehr gut 

2 = gut 

3 = befiiedigend 
5 4 = aiisreicliend 

5 = mangelhafl 

6 = sehr mangelhafl: 



10 Die relevanten Eigenschaften der nachfolgend beschriebeaen mehrschichtige 
nahtlose Schlauchhtillen wurden folgendexmaBen ermittelt: 

Rauchgeschmack: subjektives Urteil aus Verkostungstest durch eine Reihe von 4 
Fachleute (Schuhiotenpriiizip). Das Referenzbeispiel 2 stellte dabei das bestmoghche 
IS Ergebnis 1 da. 

Rauchfarbe : subjektives Urteil durch eine Reihe von 4 Fachleute als MaB fitr die 
Braunfarbung der BrStoberflache nach dem Abschalen der Htllle 
(Schuhiotenprinzip). Das Referenzbeispiel 2 stellte dabei das bestmOgliche Ergebnis 
20 Ida. 

Wasserdampfdurchlassigkeit: nach ASTM F1249-01 bei einer Temperatur von 23°C 
und einer relativen Luflfeuchtigkeit von 85%. Der Wert gibt die Menge an 
Wasserdampf in Gramm an, die miter den angegebenen Prufbedingungen wahrend 
25 eines Tages (24 Stunden) durch eine 1 groBe FlSche der zu prOfenden Htllle 
durchtritt. 

Sauerstoffdurchiassigkeit: Die Bestuxmung der 02Du erfolgt gemSB DIN 53380 Teil 
3 bei emer Temperatur von 23°C imd einer relativen Luflfeuchtigkeit von 75 %. Der 
30 Wert gibt das Volumen an Sauerstofif in Millilitem an, das bei einem Sauerstoff- 
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Partialdmck von 1 bar unter den angegebenen Priifbedingungen wShrend eines Tages 
(24 Stunden) durch eine 1 groBe Flache der zu prufenden Hillle durchtritt. 

Gewichtsverlust : Die zu prufenden Hilllen werden roittels einer handelsublichen 
5 Fiillmaschine mit oxidationsempfindlichem TestfuUgut (Prtlfbrat auf 
Bruhwurstbasis) prall gefiillt, beidseitig durch einen Clip verschlossen. Nach dem 
Wiegen der erhaltenen Wflrste werden diese in einem Lagerraum bei 
Raumtemperatur gelagert. Nach Ablauf von 20 Tagen werden die WQrste emeut 
gewogen, wobei sich der prozentuale Gewichtsverlust aus dem Verhaltnis der 
10 Dififerenz von Gewicht vor der und nach der Lagenmg zum Gewicht vor der 
Lagerung ergibt (Schulnotenprinzip). 

Schaleigenschaften : beurteilt wurde wie leicht sich die Hiille nach dem Einschneiden 
abschalen lieB und wie gut das Schalverhalten (z.B. Richtungswechsel beim Schalen) 
15 war (Schuhiotenprinzip). 

Zylindrizitat : objektives Urteil tlber KaliberdiflFerenz zwischen dem Wurstdurch- 
messer oben, mitte und unten (Schuhiotenprinzip) 

20 NatOrhche Optik : subjektives Urteil Hber den optischen Eindruck wie Faltenbildung 
und Konsistenz der Witrste (Schuhiotenprinzip) 

NaturUche Haptik : subjektives Urteil uber den haptischen Eiadruck wie fester Griff 
und natiirUche OberfUache der Wtirste (Schuhiotenprinzip) 

25 

Farbdeckung : subjektives Urteil iiber die Farbintensitat und Farbtreue der geftUlten 
emgefdrbten WursthtUle vor und nach dem BrOhen (Schuhiotenprinzip) 



30 



Anschnittverhalten (heiB) : objektives Urteil aber Anzahl und LMnge der beim 
Heifianschneiden (Kemtemperatur des BxSts ca. 35^C) verursachten Risse 
(SchuhiotenprijQzip) 
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WeiterreiBfestigkeit: Die zu prOfenden Hiillen werden mittels einer handelsttblichesn 
Ftillmaschine mit Priifbrat auf Bruiiwurstbasis prall gefuUt, beidseitig durch einen 
Clip verschlossen. Nach dem Bruben und Ktihlen werden die ca. 50cm langen 
5 Muster halbiert imd j eder Halfte am angeschnittenen Ende in Langsricbtung ca. 1 cm 
eingeschnitteEL AnscblieBend werden die Muster bei einer Temperatur von 70°C und 
einer relativen Feuchte von 30 % iiber mebrere Stunden waxmgelagert. Die 
Beurteilung geschieht fiber die sich ausbildende Risslange wShrend der Lagerung. 

10 Stippeigenschaften : objektives Urteil fiber die Anzahl der gerissenen oder geplatzten 
Wfirste beim FfiUen oder Brilhen nach Kaltstippen (Schuhiotenprinzip) 

Oberflachenstruktur : subjektives Urteil fiber die Oberflachenstruktur der Wurst 
(Schulnotenprinzip) 

15 

Kranzeigenschaften : objektives Urteil fiber die Verkranzeigenschaflen (Schulnoten- 
prinzip) 
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Patentansprtiche: 

1. Ein- Oder mehrschichtige nahtlose rauchdxirchiassige SchlauchhtUle, dadurch 
gekermzeichnet, dass roindestens eine ScMclit der Htille ein Gemisch aus 

5 Polyamid und Naturfasem trnd gegebenenfalls Additive enthalt, wobei die 

Summe der Schichtdicken zwischen 5 und 200 fira liegt xmd die Wasser- 
dampfdxirchlassigkeit der HttUe nach ASTM F1249-01 bei eiaer Temperatur 
von 23°C und einer relativen Luftfeuchte von 85% wenigstens 25 cm^/(m^ x 
Tagxbar)betragt. 

0 

2. Nahtlose Schlauchhillle nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass sie 
biaxial- oder uniaxial- oder nicht gereckt ist. 



3. Nahtlose SchlauchhuUe nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
15 dass roindestens eine Schicht der HMe aus einem Gemisch aus Naturfasem 

und einem Gemisch aus aliphatischem Polyamid aus der Gruppe PA6, PAll, 
PA12, PA66, PA6/66, PA6.8, PA6.9, PA6.10, PA6.11, PA6.12, einem Co- 
polymer aus den daiin enthaltenen Monomereinheiten oder einer Mischung 
der genamten aliphatischen Polyamide enthalt. 

20 

4. Schlauchfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekemizeichnet, dass 
mindestens eine Schicht der Htille 30 - 99,9 Gew.- % eines aliphatischen 
Polyamids imd/oder Copolyamids und/oder einer Mischxmg aus denselben 
und/oder (teil-) aromatischen PA xmd/oder olefinischen (Co-)Polymer aus der 

25 Gruppe (EVA, EVOH, lonomerharz) und/oder (Co-)Polyester und 

0,1-70 Gew.- % an Naturfasem bezogen auf das Gesamtgewicht der Schicht 
enthalt, wobei die Gew.-%-Angaben des Polymers, Additive und der 
Naturfaser sich jeweils zu 100 Gew.-% ergSnzen. 
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Nahtlose SchlauchhMe nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Naturfasem Cellulose&sem mit einer Faserl9nge icn 
Bereich von 5 bis 10.000 fim sind. 

Nahtlose SchlauchhuUe nach Anq)mch 1, dadinrch gekennzeichnet, dass die 
nahtlose Schlauchhtille aus mindestens 3 Schichten besteht, wobei 

die LmCTSchicht 30 bis 100 Gew.-% aliphatischem Polyamid aus der 
Gruppe PA6, PAll, PA12, PA66, PA6/66, PA6,8, PA6.9, PA6.10, 
PA6.11, PA6.12, einem Copolymer aus den dacin enthaltenen 
Monomereinheiten oder eiuer Mischung der genannten aliphatischen 
Polyamide und 0 bis 70 Gew,-% CeUulosefasem und gegebenenfalls 
Additive, 

die Mittelschicht 30 bis 100 Cjew.-% aliphatischem Polyamid aus der 
Grappe PA6, PAll, PA12, PA66, PA6/66, PA6.8, PA6.9, PA6.10, 
PA6.11, PA6.12, einem Copolymer aus den darin enthaltenen 
Monomereinheiten oder einer Mischung der genannten ahphatischen 
Polyamide und 0 bis 70 Gew.-% CeUulosefasem und gegebenenfalls 
Additive und 

die AuBenschicht 30 bis 100 Gew,-% aliphatischem Polyamid aus der 
Grappe PA6, PAll, PA12, PA66, PA6/66, PA6.8, PA6.9, PA6.10, 
PA6.11, PA6.12, einem Copolymer aus den darin enthaltenen 
Monomereinheiten oder eiaer Mischung der genannten ahphatischen 
Polyamide und 0 bis 70 Gew.-% CeUulosefasem und gegebenenfaUs 
Additive enthalt. 

Verwendimg einer nahtlose SchlauchhtiUe gemSfi einem der AnsprUche 1 bis 
6 zur UmhtUlung pastOser oder flUssiger FUUgiiter. 

Verwendimg nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das pastose 
FuUgut Wurstbrat ist 
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RauchdurchlSssige gereckte nahtlose Schlauchhttlle sowie deren Verwendimg 
als Nahningsmittelhaile 



Zusammenfassung 



Beschrieben wird eine ein- oder mehrschichtige rauchdurchlassige nahtlose 
SchlauchhtUle, dadurch gekenozeichnet, dass mindestens eine Schicht der nahtlose 
SchlauchhfiUe ein Gemisch aus Polyamid und Natuifasem und gegebenenfalls 
Additive enthait, wobei die Snmme der Schichtdicken zwischen 5 und 200 \im liegt 
und die Wasserdampfdurchlassigkeit der nahtlose SchlauchhtiUe nach ASTM F1249- 
01 bei einer Temperatur von 23°C und einer relativen Luflfeuchtigkeit 85% 
wenigstens 25 cmV(m^ x Tag x bar) betragt. 
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